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Die Erfindung betrifft eine drehschwingungsdamp- 
fende Einrichtung, insbesondere fur den Einbau zwi- 
schen einer Brennkraftmaschine und einem Getriebe, 
mit einem Eingangsteil und einem Ausgangsteil, zwi- 
schen denen eine Dampfungseinrichtung im Drehmo- 
mentubertragungsweg vorgesehen ist 

Derartige drehschwingungsdampfende Einrichtun- 
gen sind beispieisweise durch die DE-OS 41 17 571 be- 
kannt geworden. Derartige Einrichtungen besitzen ein 
Eingangsteil, das z. B. mit der Kurbelwelle einer Brenn- 
kraftmaschine verbindbar ist, und ein Ausgangsteil, das 
mit einem Getriebe verbindbar ist Urn eine optimale 
Filtrierung bzw. Dampfung der Drehschwingungen zwi- 
schen Brennkraftmaschine und Getriebe zu erzielen, 
muB das Tragheitsmoment der Einrichtung ein Mindest- 
maB aufweisen, urn die Ungleichformigkeiten in der 
Drehmomentabgabe der Brennkraftmaschine wenig- 
stens teilweise kompensieren zu konnen. Hierfur ist es 
insbesondere vorteilhaft, wenn das mit der Abtriebswel- 
le der Brennkraftmaschine drehfest verbindbare Ein- 
gangsteil ein erhShtes Massentragheitsmoment auf- 
weist 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde, drehschwingungsdampfende Einrichtungen zu 
schaffen, deren Massentragheitsmoment in besonders 
einfacher und wirtschaftlicher Weise an den jeweiligen 
Einsatzfall angepaBt werden kann. Weiterhin soli durch 
die Erfindung die Moglichkeit geschaffen werden, den 
Basisaufbau einer drehschwingungsdampfenden Ein- 
richtung an unterschiedliche Verwendungszwecke bzw. 
Einsatzfalle anpassen zu konnen. 

GemaB der Erfindung wird dies dadurch erzielt, daB 
die drehschwingungsdampfende Einrichtung eine durch 
einen Blechkdrper gebildete angesetzte, also zusatzli- 
che Schwungmasse besitzt, wobei das Blechmaterial des 
Blechkorpers zur Erhohung des Massentragheitsmo- 
mentes wenigstens einmal, vorzugsweise iiber praktisch 
einen kompletten Kreisumfang derart umgefaltet ist, 
daB Blechkorperabschnitte mit wenigstens zwei unmit- 
telbar benachbarten Blechlagen vorhanden sind. Derar- 
tige Biechkorper lassen sich in besonders einfacher und 
wirtschaftlicher Weise durch Umfalten, Umbiegen oder 
Umbordeln von entsprechend ausgestalteten Blechzu- 
schnitten herstellen. Dabei ist auch eine mehrlagige 
Ausfuhrung von wenigstens Teilbereichen des Blech- 
korpers maglich. So kGnnen z. B. auch zwei-, drei- oder 
mehrlagige Abschnitte am Blechkdrper angeformt sein. 

Besonders vorteilhaft kann es sein, wenn der Biech- 
korper vom Eingangsteil der drehschwingungsdamp- 
fenden Einrichtung getragen ist 

Die durch einen Blechkdrper gebildete Zusatz- 
schwungmasse kann in besonders einfacher und wirt- 
schaftlicher Weise aus einem ursprunglich ebenen schei- 
benformigen Blechzuschnitt, z. B. in Form einer Platine, 
hergestellt werden. 

Besonders zweckmaBig kann es sein, wenn die wenig- 
stens zweilagigen Blechkorperabschnitte eine geringere 
radiale Erstreckung als der Biechkorper selbst aufwei- 
sen und radial auBen an diesem vorgesehen sind. Durch 
eine derartige Ausgestaltung kann das Massentragheits- 
moment des Blechkorpers besonders groB ausgebildet 
werden, wobei die radial innerhalb- der mehrlagigen 
Blechkorperabschnitte vorgesehenen Abschnitte fur 
weitere Funktionen herangezogen werden konnen, wie 
z. B. zur Beluftung und/oder zur Befestigung des Blech- 
korpers an einem anderen BauteiL Die Anordnung der 



durch eine mehrlagige Ausgestaltung eines Blechkor- 
perabschnittes gebildeten Masse auf einen auBeren, ver- 
haltnismaBig groBen Durchmesser hat weiterhin den 
Vorteil, daB das Massentragheitsmoment der Einrich- 
5 tung erheblich vergroBert werden kann, ohne daB dabei 
das Gewicht der Einrichtung uberproportional bzw. er- 
heblich vergroBert wird Die mehrlagigen Blechkorper- 
abschnitte konnen in besonders einfacher Weise durch 
radiales Umfalten von radial auBeren Bereichen eines 
io ursprunglich ebenen Blechzuschnittes gebildet werden. 
Besonders vorteilhaft kann es sein, wenn die einzel- 
nen Lagen der Blechkorperabschnitte zumindest anna- 
hernd aneinander anliegen, also sich praktisch beruhren. 
Fur manche Anwendungsfalle kann es vorteilhaft sein, 
15 wenn die einzelnen Lagen der Blechkorperabschnitte 
im wesentlichen radial verlaufen, fur andere Anwen- 
dungsfalle konnen die Einzellagen jedoch auch in vor- 
teilhaf ter Weise zumindest im wesentlichen in Achsrich- 
tung verlaufen. Besonders zweckmaBig kann es sein, 
20 wenn die einzelnen Lagen des Blechkorpers bzw. der 
Blechkorperabschnitte derart ausgerichtet sind, daB sie 
eine optimale Ausfullung der verbleibenden Restbau- 
raume bzw. Freiraume gewahrleisten, die zwischen ein- 
zelnen Bauteilen der Einrichtung oder zwischen der Ein- 
25 richtung und benachbarten Bauteilen, wie z. B. der 
Kupplungsgiocke des Getriebes, verbleiben. 

Besonders zweckmaBig kann es sein, wenn bei einer 
drehschwingungsdampfenden Einrichtung, die in einem 
Gehause aufgenomraen ist, zumindest die gefalteten Be- 
30 reiche des Blechkorpers an die Konturen der Begren- 
zungsflachen des Gehauses — unter Einhaltung eines 
geringen Luftspaltes — zumindest im wesentlichen an- 
gepaBt bzw. angeglichen sind. 
Die Erfindung kann in besonders vorteilhafter Weise 
35 bei sogenannten Zweimassenschwungradern Verwen- 
dung finden, die ein mit der Brennkraftmaschine koppel- 
bares Schwungradelement und ein mit dem Getriebe 
verbindbares Schwungradelement besitzen, welche 
iiber eine Lagerung relativ zueinander verdrehbar sind. 
40 Das das Eingangsteil der drehschwingungsdampfenden 
Einrichtung bildende erste Schwungradelement kann 
dabei eine Kammer begrenzen, die zumindest teilweise 
mit einem viskosen Medium gefiillt ist und Federn auf- 
nimmt 

45 Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung der dreh- 
schwingungsdampfenden Einrichtung kann sich da- 
durch ergeben, daB der Biechkorper praktisch uber die 
gesamte radiale Erstreckung der ersten Schwungmasse 
verlauft und auf der der Brennkraftmaschine zugekehr- 
50 ten Seite der ersten Schwungmasse von letzterer getra- 
gen ist Die umgefalteten Bereiche des Blechkorpers 
k6nnen dabei zumindest annahernd auf radialer Hdhe 
der Federn der Dampfungseinrichtung angeordnet sein. 
Bei einem Biechkorper, der sich praktisch uber die ge- 
55 samte radiale Erstreckung der ersten Schwungmasse 
des Grundaufbaus der Einrichtung erstreckt, kann es 
zweckmaBig sein, wenn die radial auBen am Biechkor- 
per nach innen umgefalteten Bereiche der ersten 
Schwungmasse zugewandt sind, also auf der der Brenn- 
60 kraftmaschine abgewandten Seite des Blechkorpers an- 
geordnet sind. 

In vorteilhafter Weise kann der Biechkorper an sei- 
nen radial inneren Bereichen Ausnehmungen aufweisen, 
welche mit den Verschraubungsbohrungen zur Aufnah- 
65 me der Schrauben fiir eine Befestigung des ersten 
Schwungradelementes an einer Abtriebswelle einer 
Brennkraftmaschine fluchten. Durch eine derartige Aus- 
gestaltung kann die durch den Biechkorper gebildete 
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Masse durch die Befestigungsschrauben noch zusatzlich 
bei der Montage der Einrichtung an die Brennkraftma- 
schine gesichert werden. Weiterhin konnen radial mitt- 
lere Bereiche des Blechkorpers Durchbruche zur 
Durchfuhrung eines Kiihlluftstroms aufweisen, welche 5 
sich mit Ausnehmungen in der dem Blechkorper be- 
nachbarten Wandung des ersten Schwungradelementes 
zumindest im wesentlichen axial uberdecken. 

Zur Reduzierung des erforderlichen Platzbedarfes 
kann in vorteilhafter Weise der Blechkorper an die be- 10 
nachbarten Konturen des ersten Schwungradelementes 
im wesentlichen angeschmiegt bzw. angepaBt sein. 
Hierfur kann der Blechkorper beispielsweise tellerartig 
ausgebildet werden, indem z. B. der wenigstens zweila- 
gige, ringartige, radial auBere Blechkorperabschnitt ge- 15 
gentiber dem ringformigen mittleren Abschnitt- axial in 
Richtung vom ersten Schwungradelement weg, also in 
Richtung der Brennkraftmaschine versetzt ist Der axial 
versetzte Blechkorperabschnitt kann dabei wenigstens 
einen radialen DurchlaB bilden bzw. begrenzen, der z. B. 20 
durch Freischneiden der nicht umgefalteten Lage gebil- 
det sein kann. Zur VergroBerung dieses Durchlasses 
kann die nach innen umgefaltete Lage im Bereich des 
Freischnittes axial in Richtung des scheibenformigen In- 
nenbereiches zuruckversetzt sein, wodurch die umgefal- 25 
tete Lage wenigstens eine axiale Ausbuchtung besitzt. 
GemaB einer weiteren erfindungsgemaBen Ausgestal- 
tungsmoglichkeit des Blechkorpers kann dieser axial 
verlaufende Blechlagen aufweisen und am ersten 
Schwungradelement radial auBen befestigt sein. Die zur 30 
Erhohung des MassentrSgheitsmomentes dienenden 
Blechlagen konnen sich dabei axial iiber das zweite 
Schwungradelement erstrecken und dieses in Umfangs- 
richtung umhullen. Bei einer derarugen Ausgestaltung 
kann das zweite Schwungradelement radial innerhalb 35 
des Blechkorpers vorgesehen bzw. aufgenommen sein. 

GemaB einer Weiterbildung der Erfindung konnen 
zumindest Teilbereiche der mehrlagigen Abschnitte des 
Blechkorpers weitere Funktionen iibernehmen, so kann 
insbesondere z. B. an den radial auBeren Bereichen der 40 
mehrlagigen Abschnitte eine Verzahnung angeforrnt 
sein, so daB der Blechkorper die Funktion eines Anlas- 
serzahnkranzes ubernehmen kann. Die Verzahnung 
kann jedoch auch derart ausgestaltet sein, daB sie als 
Markierung bzw. Impulsausloser fiir ein Motormanage- 45 
ment verwendet werden kann, so daB z. B. die Zundung 
und/oder die Kraftstoffzufuhr und gegebenenfalls wei- 
tere fiir den Betrieb der Brennkraftmaschine erforderli- 
che Funktionen mittels des erfindungsgemaBen Blech- 
korpers beeinfluBt bzw. eingestellt werden konnen. Der 50 
erfindungsgemaBe BlechkSrper kann auch eine Anlas- 
serverzahnung und Markierungen fur das Motormana- 
gement angeforrnt haben, wobei die Verzahnung bzw. 
die Markierungen nicht unbedingt im Bereich der mehr- 
lagigen Abschnitte des Blechkorpers vorgesehen sein 55 
miissen. 

GemSB einer weiteren Ausgestaltungsmoglichkeit 
der Erfindung kann das erste Schwungradelement eine 
erste, mit der Brennkraftmaschine verbindbare Wan- 
dung besitzen, die im wesentlichen radial verlauft und 60 
radial auBen eine zweite Wandung tragt, die gemeinsam 
mit der ersten Wandung eine zumindest teilweise mit 
einem viskosen Medium gefiillte ICammer begrenzt, wo- 
bei die zweite Wandung sich im axialen Bauraum zwi- 
schen der ersten Wandung und dem zweiten Schwung- 65 
radelement radial nach innen erstreckt unter Bildung 
eines radial innerhalb der in der ICammer aufgenomme- 
nen Kraftspeichers der Dampfungseinrichtung ange- 



ordneten Freiraumes zwischen der zweiten Wandung 
und dem zweiten Schwungradelement, wobei in diesem 
Freiraum ein mit der zweiten Wandung verbundener 
aus Blechmaterial hergestellter Massenkorper aufge- 
nommen ist 

Anhand der Figuren sei die Erfindung naher erlautert 
Dabei zeigen: 

Fig. 1 einen Schnitt durch eine erfindungsgemaBe 
drehschwingungsdampfende Einrichtung, 

Fig. 2 eine Ansicht einer erfindungsgemaBen Zusatz- 
masse, 

Fig. 3 einen Schnitt gemaB der Linie III- III der Fig. 2 
und 

die Fig. 4 bis 8 Teilschnitte weiterer erfindungsgemaB 
ausgebildeter Einrichtungen. 

In Fig. 1 ist ein geteiltes Schwungrad 1 gezeigt das 
eine an einer nicht gezeigten Kurbelwelle einer Brenn- 
kraftmaschine befestigbare erste oder Primarschwung- 
masse 2 besitzt sowie eine zweite oder Sekundar- 
schwungmasse 3. Auf dieser zweiten Schwungmasse 3 
ist eine Reibungskupplung 4 unter Zwischenlegung ei- 
ner Kupplungsscheibe 5 befestigt, uber die ein ebenfalls 
nicht gezeichnetes Getriebe zu- und abgekuppelt wer- 
den kann. Diese Kupplungsscheibe 5 ist hier starr ausge- 
fiihrt dargestellt und dient lediglich als Beispiel So kann 
diese Kupplungsscheibe 5 beispielsweise auch weitere 
Bauformen umfassen, die Dampfungs- und/oder Rei- 
bungselemente enthalten oder auch mit einer Belagfe- 
derung ausgestattet sein konnen. 

Die Schwungmassen 2 und 3 sind uber eine Lagerung 
6 zueinander verdrehbar gelagert, die in diesem ausge- 
fiihrten Beispiel radial innerhalb der Bohrungen 7 zur 
Durchfuhrung von Befestigungsschrauben 8 fiir die 
Montage der ersten Schwungmasse 2 auf der Abtriebs- 
welle einer Brennkraftmaschine angeordnet ist Das hier 
dargestellte einreihige Kugellager 6 besitzt eine Dicht- 
kappe 6a mit einer Schmierstoffvorratskammer, wobei 
die Dichtkappe 6a gleichzeitig als Warmeisolierung zwi- 
schen der Schwungmasse 3 und dem Lager 6 dient, in- 
dem sie eine Warmebrucke verhindert. Zwischen den 
beiden Schwungmassen 2 und 3 ist eine Dampfungsein- 
richtung 9 wirksam, die Schraubendruckfedern 10 auf- 
weist, die in einem ringformigen Raum 11, der einen 
torusartigen Bereich 12 bildet, angeordnet sind. Der 
ringformige Raum 11 ist dabei zumindest teilweise mit 
einem viskosen Medium, wie beispielsweise Ol oder 
Fett, gefullt. 

Die Primarschwungmasse 2 besitzt ein Bauteil 13, das 
vorzugsweise aus Blechmaterial hergestellt oder gezo- 
gen sein kann. Das Bauteil 13 dient zur Befestigung der 
ersten Schwungmasse 2 bzw. des gesamten geteilten 
Schwungrades 1 an der Abtriebswelle einer Brennkraft- 
maschine und tragt in einem radial auBeren Bereich den 
ringformigen Raum 11. Das Bauteil 13 bildet einen im 
wesentlichen in radialer Richtung verlaufenden flansch- 
artigen Bereich 14, der radial innen einen Tragflansch 15 
tragt, dessen radiale Bereiche 15a mit den Ausnehmun- 
gen 7 fluchtende Bohrungen fur die Befestigungsschrau- 
ben 8 besitzt Das einreihige Walzlager 6 ist mit seinem 
Innenring 16 auf einer auBeren Tragschulter im axialen 
Endabschnitt 15b des Tragflansches 15 aufgenommen. 
Der AuBenring 17 des Walziagers der Lagerung 6 tragt 
die zweite Schwungmasse 3. Hierfur besitzt die 
Schwungmasse 3 eine zentrale Ausnehmung, die geeig- 
net ist, die Walzlagerung 6 zusammen mit der Dichtkap- 
pe 6a auf zunehmen. 

Der im wesentlichen radial verlaufende Bereich 14 
geht radial auBen in einen sich axial von der Brennkraft- 
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maschinenseite weg erstreckenden Bereich 18 Qber, der 
den torusartigen Bereich 12 radial nach auBen hin be- 
grenzt und der die Kraftspeicher 10 wenigstens uber 
deren Lange in Umfangsrichtung umgreift und zumin- 
dest teilweise axial ubergreift und diese dadurch fuhrt 5 
bzw. radial abstutzt An seinem der Brennkraftmaschine 
abgewandten Ende tragt der Bereich 18 des Blechkor- 
pers 13 einen ebenfalls vorzugsweise aus Blech gebilde- 
ten Korper 19, der ausgehend von dem Bereich 18 sich 
zunachst radial nach innen erstreckt und der radial in- 10 
nen einen axialen Ansatz 19a aufweist Der Korper 19 
dient ebenfalls zur Bildung bzw. Abgrenzung des torus- 
artigen Bereiches 12 und zur FUhrung der Feder 10. Bei 
dem dargestellten Ausfahrungsbeispiel erstreckt sich 
der Bereich 18 uber den groBeren Teil der axialen Er- 15 
streckung eines Kraftspeichers 10. Der Korper 19 ist mit 
dem Blechkorper 13 uber eine SchweiBnaht 20 verbun- 
den und besitzt einen sich im wesentlichen axial von 
dem Bauteil 13 weg erstreckenden Abschnitt bzw. einen 
hulsenformigen Wandabschnitt 19a. Der durch den Kor- 20 
per 19 und den Bereich 18 des Blechkorpers 13 gebildete 
torusartige Bereich 12 ist, in Umfangsrichtung betrach- 
tet, in einzelne Aufnahmen, in denen die Kraftspeicher 
10 vorgesehen sind, unterteilL Diese einzeinen Aufnah- 
men sind, wiederum in Umfangsrichtung betrachtet, 25 
voneinander getrennt durch Beaufschlagungsbereiche 
fur die Kraftspeicher, die durch in das Blechteil 13 und 
den Korper 19 eingepragte axiale Verformungen oder 
Taschen 13a, 19b gebildet sein konnen. Die Aufnahmen 
fur die Federn 10 sind durch in die Blechteile 18 und 19 30 
eingebrachte Ausbuchtungen 13b, 19c gebildet. 

Die an der zweiten Schwungmasse 3 vorgesehenen 
Beaufschlagungsbereiche 21 fur die Kraftspeicher 10 
sind durch zumindest ein mit der Sekundarschwungmas- 
se 3 verbundenes Beaufschlagungsmittel 22 gebildet, 35 
das als Drehmomentubertragungselement zwischen den 
Kraftspeichern 10 und der Schwungmasse 3 dient. Das 
Beaufschlagungsmittel 22 weist radiale Ausleger 21 auf, 
die entsprechend der Federanordnung Uber den Um- 
fang verteilt angeordnet sind und sich im Ruhezustand 40 
des Schwungrades 1, also wenn kein Drehmoment uber- 
tragen wird, axial unmittelbar zwischen den Beaufschla- 
gungsbereichen 13a, 19b des Blechteils 13 und des Kor- 
pers 19 befinden. Das Beaufschlagungsmittel 22 ist 
durch ein separates, ringformiges Teil 22 gebildet, das 45 
an der Sekundarschwungmasse 3 zentriert angelenkt ist 

Zur Abdichtung der teilweise mit viskosem Medium 
gefullten ringfdrmigen Kammer 11 sind zwei Dichtun- 
gen 23 und 24 vorgesehen. Bei dem dargestellten Aus- 
fQhrungsbeispiel ist die Dichtung 23 kreisringformig 50 
ausgebildet und einstuckig hergestellt Die Dichtung 23 
ist in ihrem radial inneren Bereich auf wenigstens einem 
axialen Absatz 14a des flanschartigen Bereiches 14 zen- 
triert gehalten und erstreckt sich von dort aus radial 
nach auBen in den axialen Zwischenraum, der durch den 55 
im wesentlichen radial verlaufenden Bereich 14 des Bau- 
teils 13 und die der Reibflache 3a abgewandten Flache 
der Sekundarschwungmasse 3 bzw. durch Bereiche des 
Beaufschlagungsmittels 22 axial begrenzt wird Die 
Dichtung 23 ist tellerfederahnlich ausgefUhrt und ist 60 
axial federnd verspannt zwischen dem Blechformteil 13 
und der Sekundarschwungmasse 3 bzw. dem mit dieser 
verbundenen Teil 22. 

Die zweite Dichtungsanordnung 24 ist zweiteilig aus- 
gefUhrt und besteht im wesentlichen aus einem Bauteil 65 

25 mit L-formigem Querschnitt und einem axial federn- 
den Element, wie einer Tellerfeder 26. Die Tellerfeder 

26 stutzt sich mit ihrem radial auBeren Bereich an der 
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dem torusartigen Bereich 12 zugekehrten Seite der 
Wandung des Blechkorpers 19 ab und beaufschlagt mit 
ihrem radial inneren Bereich das Dichtungsbauteil 26 in 
Richtung auf das Bauteil 13 zu. 

Zusammen mit dem Kupplungsaggregat, bestehend 
aus Kupplung 4 und Kupplungsscheibe 5 bildet das 
Zweimassenschwungrad 1 eine Baueinheit, die als sol- 
che vormontiert ist, so versandt, gelagert und auf die 
Kurbelwelle einer Brennkraftmaschine in besonders 
einfacher und rationeller Weise montiert werden kann, 
denn durch diese Ausgestaltung entfallen verschiedene 
ArbeitsvorgSnge, wie der ansonsten erforderliche Zen- 
triervorgang fiir die Kupplungsscheibe, der Arbeitsgang 
fur das Einlegen der Kupplungsscheibe, das Aufsetzen 
der Kupplung, das EinfOhren des Zentrierdornes, das 
Zentrieren der Kupplungsscheibe selbst sowie gegebe- 
nenfalls das Einstecken der Schrauben sowie das An- 
schrauben der Kupplung und das Entnehmen des Zen- 
trierdornes. 

In den Bohrungen des Flanschbereiches 14 und des 
Tragflansches 15 konnen die Befestigungsschrauben 8 
bereits vormontiert bzw. enthalten sein, wobei sie 
zweckmaBigerweise in einer verliersicheren Position 
gehalten sind, beispielsweise durch nachgiebige Mittel, 
die derart bemessen sind, daB ihre Haltekraft beim An- 
ziehen der Schrauben 8 uberwunden wird. 

Die Kupplungsscheibe 5 ist in einer zur Rotationsach- 
se der Einheit vorzentrierten Position zwischen Druck- 
platte 27 und Reibflache 3a der Sekundarschwungmasse 
3 eingespannt und daruber hinaus in einer solchen Posi- 
tion, daB die in der Kupplungsscheibe 5 vorgesehenen 
Offnungen 28 sich in einer solchen Lageanordnung be- 
finden, daB bei der Befestigung des Aggregates bzw. der 
Baueinheit an der Abtriebswelle einer Brennkraftma- 
schine ein Verschraubungswerkzeug hindurch bewegt 
werden kann. Weiterhin konnen, abweichend von der 
gezeigten Ausfuhrungsform, die Offnungen 28 kleiner 
sein als die Kopfe 29 der Schrauben 8, so daB auch 
dadurch eine einwandfreie und verliersichere Halterung 
der Schrauben 8 innerhalb des Aggregates gewahrlei- 
stet ist 

Auch in der Tellerfeder 30 sind im Bereich ihrer Zun- 
gen 30a Ausschnitte bzw. Offnungen 31 vorgesehen zum 
Durchgang eines Verschraubungswerkzeuges. Dabei 
konnen die Ausschnitte 31 Verbreiterungen oder Erwei- 
terungen der Schlitze bilden, die zwischen den Zungen 
30a vorhanden sind. Die Offnungen 31 in der Tellerfeder 
30, 28 in der Kupplungsscheibe 5 und 32 in der 
Schwungmasse 3 Oberdecken einander dabei in Achs- 
richtung und ermoglichen so durch ihre axial fluchtende 
Anordnung das Hindurchfuhren eines Montagewerk- 
zeugs zum Anziehen der Schrauben 8 und damit zur 
Befestigung des Aggregates an der Kurbelwelle einer 
Brennkraftmaschine. 

Die uber die Tellerfeder 30 betatigbare Kupplung 4 
besitzt am Kupplungsdeckel 33 einerseits deckelseitig 
eine Schwenkauflage 34 und auf der dem Deckel abge- 
kehrten Seite eine Schwenkauflage 35. Auf der dem 
Deckel 33 abgewandten Seite der Schwenkauflage 35 ist 
ein Blattfederelement 36 angeordnet, das zusammen mit 
den beiden Schwenkauflagen 34, 35 und der Tellerfeder 
30 mittels Niete 37 mit dem im wesentlichen radial ver- 
laufenden Abschnitt des Kupplungsdeckels 33 verbun- 
den ist. In einem Bereich, der radial innerhalb der Reib- 
belage der Kupplungsscheibe 5 angeordnet ist, sind die 
Blattfederelemente 36 mittels Niete 38 mit der Druck- 
platte31 verbunden. 

Neben den Ausnehmungen 32 in der Schwungmasse 3 
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und 28 in der Kupplungsscheibe 5 sind weitere, auch zur 
Kiihlung des Gesamtaggregats dienende, Offnungen 
bzw. Durchlasse39 im Bereich des Kupplungsdeckels 33 
und 40, 41 in der Schwungmasse 3 vorgesehen. Durch 
eine ausreichende Kiihlung des Gesamtaggregates soil 
unter anderem verhindert werden, daB das in dem torus- 
artigen Bereich 12 enthaltene pastose Medium, wie Fett, 
sich unzulassig erwarmt, wodurch die Viskositat des 
Mediums so herabgesetzt werden kann, daB es fltissig 
wird. Weiterhin wirkt sich eine erhdhte thermische Be- 
lastung negativ auf die Gesamtlebensdauer der Bauein- 
heit aus. 

Der mit der Sekundarschwungmasse 3 fest verbun- 
dene Kupplungsdeckel 33 besteht im wesendichen aus 
dem axialen Bereich 42, der im wesentlichen hohlzylin- 
derformig ausgebildet ist, und dem zumindest im we- 
sentlichen radial verlaufenden Abschnitt 43, wobei diese 
beiden Teile 42 und 43 mittels einer Schraubverbindung 
44 fest verbunden sind. Hierzu weist das Kupplungsdek- 
kelteil 43 in seinem radial auBeren Bereich flanschartig 
ausgebildete und radial sich erstreckende Abschnitte 45 
auf, durch die sich die Befestigungsschrauben 46 in Axi- 
alrichtung hindurch erstrecken und an denen diese mit 
ihren Kopfen zur Anlage gebracht werden konnen. Mit 
ihrem Gewinde sind die Schrauben 46 in Ausnehmun- 
gen 47 verankert, die durch Aufspalten des Blechmateri- 
als des dem Kupplungsdeckelteil 43 zugewandten 
axialen Abschnitts des im wesentlichen axial sich er- 
streckenden hohlzylindrischen Teiles 42 eingebracht 
sind. 

Das die radialen Arme 21 tragende ringformige Bau- 
teil 22 ist mit dem zylinderformigen Teil 42 durch 
SchweiBverbindungen 48 starr verbunden. Das Teil 42 
iibergreift axial die Sekundarschwungmasse 3 und ist 
mit dieser uber Saftverbindungen 49 sowohl in axialer 
Richtung als auch in Drehrichtung fest gekoppelt Ra- 
dial innen ist das ringformige Teil 22 auf einer Schulter 
50 der Sekundarschwungmasse 3 zentriert aufgenom- 
men. Das ringformige Teil 22 besitzt weiterhin radial 
innen Ausleger 51, die zur Ansteuerung einer als Last- 
reibeinrichtung ausgebildeten Reibeinrichtung 52 die- 
nen. Die Reibeinrichtung 52 besitzt einen Reibring 53 
und eine Tellerfeder 54, die axial zwischen dem Reibring 
53 und radialen Abschnitte des Bereiches 14 verspannt 
ist Die Tellerfeder 54 besitzt Ausleger 54a, die sich ra- 
dial nach auBen erstrecken und in Ausnehmungen 55 im 
radialen Bereich 14 des Bauteiles 13 zur Drehsicherung 
eingreifen. Die Ausleger 51 des ringformigen Bauteils 22 
greifen mit Umfangsspiel in Ausnehmungen 56 des 
Reibringes 53. Der radiale Bereich 15a des Tragflan- 
sches 15 ist radial auBerhalb der Befestigungsschrauben 
8 in Richtung der Sekundarschwungmasse 3 getellert, so 
daB zwischen dem radial verlaufenden auBeren ringfdr- 
migen Abschnitt 57 des radialen Tragflanschbereiches 
15a und dem radialen Bereich 14 des Bauteils 13 ein 
axialer Freiraum gebildet ist, in dem der Reibring 53 und 
die Tellerfeder 54 aufgenommen sind. Radial innerhalb 
des Reibringes 53 besitzt der Tragflansch 15 axiale An- 
pragungen 58, welche wenigstens eine Zentrierschulter 
fur den Reibring 53 bilden. i 

Zur Erhohung des Massentragheitsmomentes des urn 
die Rotationsachse 59 drehenden Zweimassenschwun- 
grades 1 besitzt die mit einer Brennkraftmaschine kop- 
pelbare Primarschwungmasse 2 zwei die Massentrag- 
heit vergroBernde Bauteile 59, 60. < 

Das Bauteil 60 ist durch einen B!echk6rper gebildet, 
der zwei in axialer Richtung weisende Schenkel 59a, 59b 
besitzt, die bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel in 
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radialer Richtung unmittelbar aneinander anliegen. Der 
radial innere Schenkel 59a ist auf dem axialen Ansatz 
19a des Bauteiles 19 aufgenommen und uber wenigstens 
eine SchweiBverbindung 59c mit diesem verbundea 
5 Der radial innere Schenkel 59a ist langer ausgebildet als 
der radial auBere Schenkel 59b und nimmt auf den ge- 
genOber dem Schenkel 59b axial hervorstehenden Be- 
reichen einen Anlasserzahnkranz 61 auf. Der Anlasser- 
zahnkranz 61 ist axial zwischen der Stirnseite des auBe- 
o ren Schenkels 59b und den Ausbuchtungen 19c des Bau- 
teiles 19 aufgenommen. 

Der ringformige Blechkorper 59 ist aus einem ur- 
sprunglich ebenen ringformigen Blechzuschnitt gebil- 
det, der durch axiales Umfalten eines radial auBeren und 
5 eines radial inneren Bereiches um einen radial dazwi- 
schen liegenden Umfaltabschnitt zu einem hohlzylindri- 
schen Korper 59 umgestaltet wurde. Bei dieser Umge- 
staltung bzw. Umformung konnen die Konturen des 
Blechkorpers 59 an die inneren Hullkonturen des das 

0 Zweimassenschwungrad aufnehmenden Gehauses, wie 
insbesondere der Getriebeglocke angepaBt werden, so 
daB keine Beruhrung stattfinden kann. Hierfiir ist bei 
dem Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig. 1 dem Blechkor- 
per 59 eine als kegelstumpfartig verlaufende Flache aus- 

5 gebildete Abflachung 62 angeformt. Das durch Anbrin- 
gung der Abflachung 62 verdrangte Material wurde zur 
VergrdBerung der Materialdicke des auBeren Schenkels 
59b herangezogen. Die als ringformige Blechkorper 59 
ausgebildete zusatzliche Masse befindet sich zumindest 
) annahernd auf radialer Hohe der Federn 10. Bei dem 
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel besitzt die durch den 
Blechkorper 59 gebildete Masse lediglich zwei Blechla- 
gen, welche die axial verlaufenden Schenkel 59a, 59b 
biiden. Es ist jedoch auch mogiich, durch mehrfaches 
> Umfalten eines ebenen scheiben- bzw. ringformigen 
Blechzuschnittes eine Masse mit einer Vielzahl von La- 
gen, also zum Beispiel drei, vier oder mehr Lagen zu 
bilden. Die Umformung kann dabei auch derart erfol- 
gen, daB die einzelnen Lagen anstatt in axialer Richtung 
) sich zu erstrecken zumindest teilweise in radialer Rich- 
tung verlauf en. 

Die ebenfalls als Blechkfirper 60 ausgebildete Zusatz- 
masse 60 ist auf der der Brennkraftmaschine zugewand- 
ten Seite des Bauteiles 13, welches das Drehmoment 

1 von der Brennkraftmaschine unter Zwischenschaltung 
der Dampfungseinrichtung 9 auf die zweite Schwung- 
masse 3 ubertragt, vorgesehen. Die beiden Zusatzmas- 
sen 59 und 60 sind also praktisch von dem mit der 
Brennkraftmaschine verbindbaren Eingangsteil der 

i Dampfungseinrichtung 9 getragen und sind somit prak- 
tisch starr mit der Abtriebswelle der Brennkraftmaschi- 
ne verbindbar. 

Der Blechkorper 60 besitzt im wesentlichen die glei- 
che radiale Erstreckung wie das Bauteil 13 und ist zur 
Minimierung des axialen Platzbedarfes an die Konturen 
des Bauteiles 13 zumindest im wesentlichen angepaBt 
bzw. angeglichen. Radial innen besitzt der BlechkSrper 
60 einen in Richtung des Bauteiles 13 weisenden axialen 
Ansatz 63, der in eine Vertiefung 64 des Bauteils 13 zur 
zentrischen Positionierung eingreift. Das Bauteil 13 be- 
sitzt ebenfalls radial innen einen axialen Ansatz 65, auf 
dem der Tragflansch 15 uber eine innere Abstufung 66 
zentriert ist. In den radial inneren Bereichen besitzt das 
als Blechformteil ausgebildete Bauteil 60 mit den Aus- 
nehmungen 7 des Teils 13 axial fluchtende Ausnehmun- 
gen 7a fur die Schrauben 8. Radial zwischen den Schrau- 
ben 8 und den Federn 10 sind im Bauteil 13 und im 
Blechkorper 60 axial sich uberdeckende Ausnehmungen 
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67, 68 eingebracht, die zur Erzeugung einer Luftzirkula- 
tion zur besseren Kuhlung des Zweimassenschwungra- 
des 1 dienen. Der Blechkorper 60 ist aus einem ur- 
sprunglich ebenen Blech oder einer Blechbahn durch 
Umformen und Ausschneiden gebildet Besonders vor- 
teilhaft kann es sein, wenn zur Herstellung eines Blech- 
korpers 60 eine scheibenformige ebene Platine 69 ver- 
wendet wird, die aus einem ebenen Blechmaterial aus- 
geschnitten wurde. 

Wie aus den Fig. 1 bis 3 zu entnehmen ist, besitzt der 
Blechkorper 60 eine zentrale Ausnehmung 70, die von 
einem im wesentlichen radial verlaufenden ringformi- 
gen Bereich 71 umgeben ist In diesem ringformigen 
Bereich 71 sind die Ausnehmungen 68 und 7a einge- 
bracht Radial auBen geht der ringformige Bereich 71 in 
einen kreisringartigen Abschnitt 72 uber, der in Rich- 
tung der Brennkraftmaschine bzw. in Richtung von dem 
Bauteil 13 weg gegentiber dem inneren ringformigen 
Bereich 71 axial versetzt ist, wodurch das Bauteil 60 eine 
tellerformige Gestalt aufweist Der ringartige Abschnitt 
72 besitzt radial verlaufende Bereiche 73. 

Wie insbesondere aus Fig. 3 zu entnehmen ist, sind 
die radial auBeren Abschnitte 74 der Ausgangs platine 
69 radial nach innen derart umgefaltet bzw. zuruckge- 
faJtet worden, daB der auBere ringartige Abschnitt 72, 
uber seine radiale Erstreckung betrachtet, zumindest 
teilweise doppellagig ausgebildet ist, wodurch das Mas- 
sentragheitsmoment des Blechkorpers 60 erhoht wird. 
Die beiden Blechlagen 75 und 76 beruhren sich dabei 
axial zumindest im wesentlichen, wobei die durch Um- 
falten gebildete Blechlage 76 dem Bauteil 13 benachbart 
ist Wie insbesondere aus Fig. 1 zu entnehmen ist, ist die 
Tellerung des Bauteils 60 derart ausgebildet, daB der 
ringartige auBere Abschnitt 72 an die Ausbuchtungen 
13b des Bauteils 13 zumindest im wesentlichen angepafit 
ist, wobei die umgefalteten Bereiche 76 an den Ausbuch- 
tungen 13b praktisch anliegen konnen. Der zweilagige 
Abschnitt 72 befindet sich im wesentlichen auf radialer 
Hone der Dampfungseinrichtung 9. 

Wie aus den Fig. 2 und 3 zu entnehmen ist, ist die 
umgefaltete Lage 76, uber den Umfang betrachtet, ge- 
schlossen, also zusammenhangend, wohingegen die be- 
nachbarte Blechlage 75 Ausschnitte 77 besitzt, die sich 
liber die gesamte radiale Erstreckung der umgefalteten 
Blechlage 76 erstrecken und diametral gegeniiberlie- 
gend angeordnet sind. Dadurch wird die Blechlage 75 
des auBeren Abschnittes 72 in Kreisringsektoren 78 un- 
terteilt Wie aus Fig. 3 ersichtlich ist, sind die im Bereich 
eines Ausschnittes 77 verlaufenden Abschnitte 79 der 
umgefalteten Lage 76 gegeniiber den ubrigen Abschnit- 
ten 80 in axialer Richtung von der Blechlage 72 weg 
versetzt, wodurch axiale Ausbuchtungen 81 gebildet 
sind. Die zuruckversetzten Abschnitte 79 sind dabei, wie 
dies aus Fig. 1 ersichtlich ist, derart angeordnet, daB sie 
in Umfangsrichtung des Bauteiles 13 betrachtet, zwi- 
schen Ausbuchtungen 13b zur Aufnahme von Kraf tspei- 
chern 10 axial eingreifen und somit den Beaufschla- 
gungsbereichen 13a axial benachbart sind. Wie insbe- 
sondere aus Fig. 1 und 3 zu entnehmen ist, werden durch 
die Ausschnitte 77 und die axial ausgebuchteten Ab- 
schnitte 79 radiale Durchlasse 82 gebildet, die bei an der 
Brennkraftmaschine montiertem Schwungrad 1 zur 
Durchfuhrung eines Werkzeuges, z. B. zum Verschrau- 
ben eines Bauteiles, dienen konnen. * 

Das Bauteil 60 hat weitere axiale Durchlasse 83, die 
als Zugang zu Offnungen 84 dienen, welche im radialen 
Bereich des ringformigen Raumes 11 in das Bauteil 13 
eingebracht sind Die Offnungen 84 dienen zur Beful- 



lung des ringformigen Raumes 11 mit einem viskosen 
Medium und werden nach dem Befallen dieses Raumes, 
z. B. durch Eindrucken einer Kugel, verschlossen. Zur 
Bildung der axialen Durchlasse 83 sind entsprechende 
5 Ausschnitte 85, 86 im Blechkorper 60 bzw. in die Blech- 
lagen 75, 76 eingebracht 

In vorteilhafter Weise konnen zumindest die Aus- 
schnitte 77, 85 und 86 sowie gegebenenfalls die Ausneh- 
mungen 68 in die ebene Ausgangsplatine 69 eingebracht 
io werden. Die Verschraubungsbohrungen 7a werden 
zweckmaBigerweise nach dem Formen des Blechform- 
teils 60, also nach den Umfaltoperationen, Tiefziehope- 
rationen bzw. Prageoperationen in das Bauteil 60 einge- 
bracht, so daB eine einwandfreie Positionierung der 

15 Ausnehmungen 7a gegenuber der die Zentrierung ge- 
geniiber dem Bauteil 13 gewahrleistenden Anpragung 
63gegebenist 

Die bereits erwahnten radialen Durchgangsoffnun- 
gen bzw. Durchlasse 82 ermoglichen bei vielen Kraft- 

20 fahrzeugen eine Olwannenmontage nach der Montage 
des Schwungrades 1 an die Abtriebswelle einer Brenn- 
kraftmaschine. 

Durch die in Umfangsrichtung geschlossene Ausfiih- 
rung der umgefalteten Bereiche bzw. Blechlage 76 wird 

25 eine hohe Festigkeit gegen Fliehkrafteinwirkung ge- 
wahrleistet Dadurch wird sichergestellt, daB auch bei 
hohen Drehzahlen die umgefaltete Lage 76 sich nicht 
offnet, also nicht nach radial auBen aufgebogen wird. 
Bei dem dargestellten AusfQhrungsbeispiel ist der ra- 

30 dial auBere ringartige Abschnitt 72 lediglich zweilagig 
ausgefuhrt Dieser ringartige Abschnitt kann jedoch zur 
Erhohung des Tragheitsmomentes des Bauteils 60 bzw. 
zur Anpassung an den vorhandenen Bauraum auch 
mehr als zwei Lagen aufweisen, wobei die Umformung 

35 des auBeren Bereiches der Ausgangsplatine 69 auch 
derart erfolgen kann, daB die umgefalteten Abschnitte 
der Platine 69 sowohl in radiale Richtung als auch in 
axiale Richtung verlaufende Bereiche bilden. Diese Um- 
formung bzw. dieses Umfalten erfolgt dabei derart, daB 

40 die Konturen des vorhandenen Bauraums optimal aus- 
genutzt werden. 

Das in Fig. 4 teilweise dargestellte Zweimassen- 
schwungrad 101 besitzt eine Primarschwungmasse 102 
und eine Sekundarschwungmasse 103, die uber eine La- 

45 gerung 106 entgegen der Wirkung der Dampfungsein- 
richtung 109 relativ zueinander verdrehbar sind. Die 
unter anderem die Kraftspeicher 110 der Dampfungs- 
einrichtung 109 aufnehmende ringformige Kammer 111 
ist durch ein scheibenartiges Bauteil 113 und ein mit 

so diesem verbundenen Bauteil 119 begrenzt Axial zwi- 
schen den beiden Bauteilen 113, 119 ist ein Flanschkdr- 
per 122 vorgesehen, der das Drehmoment zwischen den 
Kraftspeichern 110 und der Sekundarschwungmasse 
103 ubertragt Die beiden Bauteile 113, 119 bilden radial 

55 verlaufende Wandungen, die radial auBen aufeinander 
zu gerichtete und miteinander verbundene Bereiche 
113a, 119a besitzen. Die Bereiche 113a und 119a uber- 
greifen die Kraftspeicher 1 10 axiaL Die durch das Bau- 
teil 119 gebildete Wandung erstreckt sich radial in den 

60 axialen Freiraum zwischen der Sekundarschwungmasse 
103 und dem Flanschkorper 122 Das Bauteil 119 ist 
dabei derart ausgestaltet, daB es in axialer Richtung von 
den axial benachbarten Bereichen der Sekundar- 
schwungmasse 103 weg getopft bzw. getellert ist, so daB 

65 zumindest im Bereich der Reibflache 103a der 
Schwungmasse 103 ein axialer Freiraum 141 zwischen 
radial verlaufenden Bereichen des Bauteils 119 und der 
Schwungmasse 103 gebildet ist In diesem Freiraum 141 
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1st ein ringformiges Bauteil 160 aufgenommen, das mit 
der Wandung 119 fest verbunden ist und zur Erhohung 
des Tragheitsmomentes der Primarschwungmasse 102 
dient Das Bauteil 160 ist aus Blech hergestellt und durch 
Umf alten der radial inneren Bereiche einer kreisringfor- 
migen Ausgangsplatine zweilagig ausgebildet Die um- 
gefalteten Abschnitte der Ausgangsplatine sind dabei 
zumindest annahernd um 180° umgebogen worden. 

Die Primarschwungmasse 102 tragt weiterhin radial 
auBen einen weiteren Massenkorper 159, der in ahnli- 
cher Weise wie der Massenkorper 59 gemaB Fig. 1 her- 
gestellt wurde und die Sekundarschwungmasse 103 
axial ubergreift und in Umfangsrichtung umgibt Bei 
dem AusfQhrungsbeispiel gemaB Fig. 4 ist der Anlasser- 
zahnkranz 161 auf der dem ringformigen bzw. hulsenar- 
tigen Massenkorper 159 abgewandten Seite des Primar- 
schwungrades 102 vorgesehen. 

Zur Herstellung von Massenkorpern zur Erhohung 
des Massentragheitsmomentes des Schwungrades 1,101, 
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Weise hergestellt, wie in Verbindung mit dem Massen- 
korper 59 gemaMi Fig. 1 beschrieben. Der Blechkorper 

359 erstreckt sich axial uber die Gege ndruckplatte 303, 
die Kupplungsscheibe 305 und zumindest teilweise uber 
die Druckplatte 327 und umgreift zumindest diese Bau- 
teile in Umfangsrichtung. Weiterhin umgreift der Blech- 
k6rper 359 die axial sich erstreckenden Bereich 333a des 
Kupplungsdeckels 333. Der radial innere Schenkel 359a 
des Blechkorpers 359 ist am Tragerblech 360 uber die 
innere Mantelflache des radial nach innen umgefalteten 
Schenkels 376 zentriert und mit dem Schenkei 375 bzw. 
dem Tragerblech 360 uber SchweiBverbindungen 320a 
verbunden. Zur Herstellung der SchweiBverbindungen 
besitzt das als Blechformteil hergestellte Tragerblech 

360 im radialen Bereich, auf dem sich der Schenkel 359a 
befindet, axiale Durchlasse 383. 

Bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 6 sind das Tra- 
gerblech bzw. das Blechformteil 360 und die durch 
Blechfalten hergestellte Zusatzmasse 359 zweiteilig aus- 



insbesondere des Primarschwungrad 2, 102 eignen sich 20 gebildet Diese beiden Teile konnten jedoch auch durch 



Bleche mit einer Dicke in der GroBenordnung zwischen 
3 und 7mm. 

Bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 5 bildet das an 
die erste Schwungmasse 202 befestigte Blechformteil 
260 ein ringartiges Bauteil mit L-fdrmigem Querschnitt 25 
Das Blechformteil 260 ist dabei derart ausgebildet, daB 
sowohl der radial verlaufende Schenkel 260a als auch 
der axial verlaufende Schenkel 260b zumindest im we- 
sentlichen uber ihre gesamte Erstreckung zwei Blechla- 



ein einstiickiges Bauteil gebildet seia So konnte z. B. der 
umgefaltete Schenkel 376 des Blechformteils 360 ein- 
stuckig ubergehen in den radial inneren Schenkel 359a 
oder den radial auBeren Schenkel 359b des Bauteils 359. 

In Fig. 7 ist ein durch ein Blechformteil 460 gebildeter 
Anlasserzahnkranz 461 aufaxial verlaufenden, auBeren 
Bereichen 402a der Primarschwungmasse 402 aufge- 
brachL Die beiden radial verlaufenden Schenkel 475, 
476 sind radial innen einsttickig miteinander verbunden 



gen aufweisen, also doppellagig ausgebildet sind. Der 30 und haben an ihren radial auBeren freien Enden die 



axiale Schenkel 260b ist derart ausgerichtet, daB dieser 
von der ersten Schwungmasse 202 axial weg weist Die 
Einzellagen 275a, 276a des Schenkels 260b liegen anein- 
ander an und sind durch Umfalten eines radial inneren 
kreisringformigen Bereiches des Ausgangswerkstoffes 
gebildet. Die auBere Lage 275a wurde um circa 90° 
umgebogen. Die innere Lage 276a ist auf die Lage 275a 
zuruckgebogen bzw. gefaltet Die den radialen Schenkel 
260a bildenden Einzellagen 275, 276 liegen axial anein- 



Anlasserverzahnung 461 angeformt. 

In Fig. 8 ist ein Blechformteil 560 gezeigt, das ahnlich 
ausgebildet ist wie die radial auBeren Bereiche des Tra- 
gerbleches 360 gemaB Fig. 6. Das Blechformteil 560 ist 
35 mit einer Wandung 513 verschweiBt, welche mit ihren 
radial auBeren Bereichen einen ringformigen Raum 511 
begrenzt Im Raum 511 sind, ahnlich wie dies in Verbin- 
dung mit Fig. 1 beschrieben wurde, Kraftspeicher 509 
aufgenommen. Das radial auBen zweilagig und mit einer 



ander an und sind radial auBen miteinander verbunden. 40 Anlasserverzahnung 561 ausgebildete Blechformteil 560 



Der der Primarschwungmasse 202 benachbarte Schen- 
kel 276 wurde durch Umfalten um circa 180° eines radial 
auBeren kreisringformigen Abschnittes radial nach in- 
nen gebildet, und zwar in ahnlicher Weise, wie dies im 
Zusammenhang mit der Blechlage 76 der Fig. 3 be- 
schrieben wurde. Am radial auBeren Bereich des radia- 
len Schenkels 260a sind Profilierungen 261 eingebracht. 
Diese Profilierungen 261 konnen eine Verzahnung zum 
Anlassen einer Brennkraftmaschine bilden. 

Das Blechformteil 260 ist radial innen uber wenig- 
stens eine SchweiBverbindung 220a mit der Primar- 
schwungmasse 202 verbunden. 

In Fig. 6 ist eine Einzelheit einer Reibungskupplung 
304 dargesteilt. Die Reibungskupplung 304 besitzt ein 
mit der Abtriebswelle einer Brennkraftmaschine ver- 
bindbares Tragerblech 360, das radial auBen einen 
mehrlagigen, bei dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 
zweilagigen Abschnitt 360a aufweist. An den radial au- 
Beren Bereichen des Abschnittes 360a sind Profilierun- 
gen 361, die als Anlasserverzahnung dienen konnen, ein- 
gebracht. An dem Tragerblech 360 wird die eigentliche 
Kupplung, bestehend aus wenigstens der Gegendruck- 
platte 303, dem Kuppiungsdeckel 333, der Druckplatte 
327 und der Tellerf eder 330 bef estigt ' 
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ist uber den radial nach innen langeren Schenkel 575 auf 
einer Schulter 564 der Wandung 513 zentriert 

Die die Kammer 511 ebenfalis begrenzenden Wan- 
dung 519 ist uber eine SchweiBverbindung 520 mit der 
Wandung 513 fest verbunden. Die weitere Wandung 
519, welche bezuglich ihrer Funktion vergleichbar ist 
mit der Wandung 19 gemaB Fig. 1 ist als zweilagiger 
Blechformkorper 559 ausgebildet Der Blechformkor- 
per 559 besitzt zwei im wesentlichen axial verlaufende 
Schenkel 559a, 559b. Das freie Ende des radial auBeren 
Schenkels 559b ist uber die SchweiBverbindung 520 mit 
der Wandung 513 starr verbunden. Der radial innere 
Schenkel 559a hat an seinen der Kammer 511 zuge- 
wandten Endbereichen axiale Nasen 519b angeformt, 
welche Beaufschlagungsbereiche far die Kraftspeicher 
509 bilden. Die axialen Ansatze bzw. Nasen 519b greifen 
bei einer Relatiwerdrehung zwischen den beiden 
Schwungmassen 502, 503 an den Endbereichen der 
Kraftspeicher 509 an. 

Das Blechformteil 559 gemaB Fig. 8 ubernimmt also 
praktisch sowohl die Funktion der Wandung 19 als auch 
die der Zusatzmasse 59 gemaB Fig. 1. 

Die Profilierungen bzw. Anlasserverzahnungen 261, 
361, 461, 561 konnen nach dem Falten des Bleches in das 



Radial auBen nimmt die Tragerplatte 360 einen, durch 65 Blechformteil eingebracht werden. Diese Profilierungen 

einen Blechkorper 359 gebildeten Massenkorper auf, konnen durch spanabhebende Bearbeitung, wie z. B. 

der zwei in axiale Richtung weisende Schenkel 359a, Frasen oder Raumen gebildet werden. Die Profilierun- 

359b besitzt Der Massenkorper 359 ist in ahniicher gen 261, 361, 461 und 561 kdnnen jedoch auch durch 
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Anpragen, also durch einen FlieBvorgang im Material 
gebildet werden. Weiterhin kdnnen diese Profilierungen 
durch Stanzen hergestellt werden. Eine weitere Mog- 
lichkeit der Hersteilung solcher Profilierungen besteht 
darin, diese mittels Laserstrahlen auszuschneidea Be- 5 
sonders zweckmaBig kann es sein, wenn die erfindungs- 
gemaBen Blechformteile zumindest stellenweise bzw. 
partiell gehartet sind So kann es insbesondere vorteil- 
haft sein, wenn zumindest im Bereich der Profilierungen 
bzw. Anlasserverzahnungen 261, 361, 461, 561 die ent- 10 
sprechenden Blechformteile 260, 360, 460, 560 eine gr6- 
Bere Harte aufweisen als in den ubrigen Bereichea Eine 
solche partielle bzw. stellenweise Harteerhahung kann 
beispielsweise durch eine Induktivhartung oder ein Ein- 
satzharten erzielt werden. Die Blechformteile kdnnen 15 
auch als Ganzes gehartet seia 

Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten und be- 
schriebenen Ausfuhrungsbeispiele beschrankt, sondern 
umfaflt auch Varianten, die durch Kombination von ein- 
zelnen in Verbindung mit den verschiedenen Ausfuh- 20 
rungsformen beschriebenen Merkmale bzw. Elemente 
gebildet werden kdnnen. Auch betrifft die Erfindung 
ganz aligemein die Hersteilung von zusatzlichen Mas- 
senkorpern aus Blechmaterial zur Erhohung des Trag- 
heitsmomentes von Zweimassenschwungradera Diese 25 
Massenkorper ermoglichen dabei eine optimale Anpas- 
sung der Kontur des Zweimassenschwungrades an die 
Konturen des vorhandenen Einbauraumes. GemaB ei- 
nem weiteren Gedanken konnen diese zusatzlichen 
Massenkarper nicht nur durch Falten bzw. Knicken von 30 
Blechmaterial hergestellt werden, sondern auch durch 
ringartiges Wickeln eines Blechbandes. Die Massenkor- 
per konnen dabei durch einzelne aufeinander geschich- 
tete, gewickelte Lagen gebildet sein oder aber auch 
durch ein durchgehendes Wickeln als mehrlagiger Kor- 35 
per ausgebildet werdea 

Die Anmelderin behaJt sich vor, noch weitere bisher 
nur in der Beschreibung offenbarte Merkmale von er- 
findungswesentlicher Bedeutung zu beanspruchen. 

40 

Patentanspruche 

1. Drehschwingungsdampfende Einrichtung, insbe- 
sondere fur den Einbau zwischen einer Brennkraft- 
maschine und einem Getriebe, mit einem Eingangs- 45 
teil und einem Ausgangsteil, zwischen denen eine 
Dampfungseinrichtung im Drehmomentubertra- 
gungsweg vorgesehen ist, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Einrichtung eine durch einen Blechkor- 
per gebildete angesetzte Schwungmasse besitzt, 50 
wobei das Blechmaterial des Blechkorpers wenig- 
stens einmal uber praktisch einen kompletten 
Kreisumfang derart umgefaltet ist, daB Blechkar- 
perabschnitte mit wenigstens zwei unmittelbar be- 
nachbarte Blechlagen vorhanden sind. 55 

2. Schwingungsdampfende Einrichtung nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Blech- 
karper vom Eingangsteil getragen ist 

3. Schwingungsdampfende Einrichtung nach An- 
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der 60 
Blechkarper aus einem urspriinglich ebenen schei- 
benformigen Blechzuschnitt gebildet ist 

4. Schwingungsdampfende Einrichtung nach einem 
der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die wenigstens zweilagigen Blechkorperab- 65 
schnitte eine geringere radiale Erstreckung als der 
Blechkorper aufweisen und radial auBen an diesem 
vorgesehen sind 



5. Schwingungsdampfende Einrichtung nach einem 
der Anspruche 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB die mehrlagigen Blechkorperabschnitte durch 
radiales Umfalten von radial auBeren Bereichen 
des ursprungiichen Blechzuschnitts gebildet sind. 

6. Schwingungsdampfende Einrichtung nach einem 
der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB die einzelnen Lagen der Blechkorperabschnitte 
aneinander anliegen. 

7. Schwingungsdampfende Einrichtung nach einem 
der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die einzelnen Lagen der Blechkorperabschnitte 
im wesentlichen radial verlaufea 

8. Schwingungsdampfende Einrichtung nach einem 
der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Einzellagen der Blechkorperabschnitte im 
wesentlichen in Achsrichtung verlaufea 

9. Drehschwingungsdampfende Einrichtung nach 
einem der Anspruche 1 bis 8, die in einem Gehause 
aufgenommen ist, dadurch gekennzeichnet, daB zu- 
mindest die gefalteten Bereiche des Blechkorpers 
an die Konturen der Begrenzungsflachen des Ge- 
hauses im wesentlichen angepaBt sind. 

10. Drehschwingungsdampfende Einrichtung nach 
einem der Anspruche I bis 9, bei der das Eingangs- 
teil durch ein erstes mit der Brennkraftmaschine 
koppelbares Schwungradelement gebildet ist und 
das Ausgangsteil durch ein zweites mit dem Getrie- 
be verbindbares Schwungradelement, wobei beide 
Schwungradelemente Uber eine Lagerung relativ 
zueinander verdrehbar sind. 

11. Drehschwingungsdampfende Einrichtung nach 
Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB das er- 
ste Schwungradelement eine Kammer begrenzt, 
die mit einem viskosen Medium zumindest teilwei- 
se gefuilt ist und Federn der Dampfungseinrichtung 
aufnimmt 

12. Drehschwingungsdampfende Einrichtung nach 
Anspruch 10 oder 1 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Blechkorper sich praktisch uber die gesamte 
radiale Erstreckung der ersten Schwungmasse er- 
streckt und auf der der Brennkraftmaschine zuge- 
kehrten Seite der ersten Schwungmasse von letzte- 
rer getragen ist 

13. Drehschwingungsdampfende Einrichtung nach 
einem der Anspriiche 11 oder 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die umgefalteten Bereiche des Blech- 
korpers sich zumindest annahernd auf radialer Ho- 
ne der Federn der Dampfungseinrichtung vorgese- 
hen sind. 

14. Drehschwingungsdampfende Einrichtung nach 
einem der Anspruche 10 bis 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die umgefalteten Bereiche des Blech- 
kdrpers der ersten Schwungmasse zugewandt sind. 

15. Drehschwingungsdampfende Einrichtung nach 
einem der Anspruche 10 bis 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Blechkorper radial innen Ausneh- 
mungen aufweist, welche mit den Verschraubungs- 
bohrungen zur Aufnahme der Schrauben zur Befe- 
stigung des ersten Schwungradelementes an der 
Abtriebswelle der Brennkraftmaschine fluchtea 

16. Blechkarper nach einem der Anspruche 10 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, daB radial mittlere Be- 
reiche des Blechkarpers Durchbriiche aufweisen, 
welche sich mit Ausnehmungen in der dem Blech- 
karper benachbarten Wandung des ersten 
Schwungradelementes zumindest im wesentlichen 
uberdecken. 
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17. Schwingungsdampfende Einrichtung nach ei- 
nem der Anspruche 10 bis 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Blechkorper an die benachbarten 
Konturen des ersten Schwungradelementes ira we- 
sentiichen angeschmiegt ist 5 

18. Schwingungsdampfende Einrichtung nach ei- 
nem der Anspruche 10 bis 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Blechkorper tellerartig ausgebil- 
det ist, indem der wenigstens zweilagige, ringartige, 
radial auBere Blechkorperabschnitt gegenuber 10 
dem ringformigen mittleren Abschnitt axial in 
Richtung der Brennkraftmaschine versetzt ist 

19. Drehschwingungsdampfende Einrichtung nach 
Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daB der 
axial versetzte Blechkorperabschnitt wenigstens ei- 15 
nen radialen DurchlaB aufweist, der durch Frei- 
schneiden der nicht umgefalteten Lage gebildet ist. 

20. Drehschwingungsdampfende Einrichtung nach 
Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB die ra- 
dial nach innen umgefaltete Lage im Bereich des 20 
Freischnittes axial in Richtung des scheibenformi- 
gen Innenbereiches zuriickversetzt ist 

21. Schwingungsdampfende Einrichtung nach ei- 
nem der Anspruche 10 bis 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Blechlagen des einstdckig ausge- 25 
bildeten Blechkorpers axial verlaufen, der Blech- 
korper am ersten Schwungradelement radial auBen 
befestigt ist, sich axial uber das zweite Schwung- 
radelement erstreckt und dieses umgibt 

22. Drehschwingungsdampfende Einrichtung nach 30 
einem der Anspruche 10 bis 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das erste Schwungradelement eine 
erste mit der Brennkraftmaschine verbindbare 
Wandung besitzt, die im wesentlichen radial ver- 
lauft und radial auBen eine zweite Wandung tragt, 35 
die gemeinsam mit der ersten Wandung die ICam- 
mer begrenzt und weiterhin sich in den axialen 
Bauraum zwischen der ersten Wandung und dem 
zweiten Schwungradelement radial nach innen er- 
streckt unter Bildung eines radial innerhalb der 40 
Kraftspeicher der Dampfungseinrichtung angeord- 
neten Freiraums zwischen der zweiten Wandung 
und dem zweiten Schwungradelement, wobei in 
diesem Freiraum ein mit der zweiten Wandung ver- 
bundener Blechkorper aufgenommen ist. 45 
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